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Abstract 


The invention relates to a method for joining metal sheets by their edges, especially metal car body sheets 
in the field of automobile manufacturing, whereby the edge (10, 11, 12) of at least one sheet metal (7, 8) is 
coated with a thermosetting adhesive (13), the edge of an outer sheet metal is folded on the edge of an 
outer sheet metal and the edges are pressed together. The invention is characterized in that the edges (10, 
11, 12) coated with the thermosetting adhesive are subjected to heat with the purpose of hardening when 
they are pressed together. 
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Die foigenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(g) Verfahren zum randseitigen Verbinden von Blechen 

(§) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum randseitigen 
Verbinden von Blechen, insbesondere von Karosserieble- 
chen im Automobilbau, wobei der Rand (10, 11, 12) we- \ 
nigstens eines Bleches (7, 8) mit einem warmeausharten- 
den Kleber (13) beschichtet wird, der Rand eines AufSen- 
bleches liber den Rand eines Innenbleches gefalzt wird 
und die Randerzusammengepref^t werden. Die Erfindung 
besteht darin, dass die mit einem warmeaushartenden 
Kleber beschichteten Rander (10, 11, 12) zur Aushartung 
wahrend des Zusammenpressens mit Warme beauf- 
schlagt werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zuni randseitigem 
Verbinden von Blechen, insbesondere von Karosserieble- 
chen im Automobilbau, wobei der Rand wenigstens eines 
Bleches mit einein warmeaushartenden Kleber beschichtet 
wird, der Rand eines AuBenbleches iiber den Rand eines In- 
nenbleches gefalzt wird und dann die Rander zusammenge- 
preBt werden. Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung 
zur Durchfuhrung des Verfahrens. 

Ein derartiges Verfahren und eine derartige Vorrichtung 
sind bekannt (DE43 30 683 (:2). Die Rander der miteinan- 
der zu verbindenden Bleche Uegen auf einem Bordelbett 
auf, wobei der Rand des AuBenbleches uber den Rand des 
Innenbleches vorsteht. Mit einem schwenkbaren oder ver- 
schiebbaren Bordelbacken wird der uberstehende Rand des 
AuBenbleches uber den Rand des Innenbleches gefalzt und 
wcrdcn dann die aufcinandcrlicgcndcn Rander zusammcn- 
gepreBt. Zusatzlich zu dem Bordeln als kraftschlussige Ver- 
bindung werden die Teile im Bordelfiansch mit einem heiB- i 
hartenden Falzkleber verklebt. Der Kleber wird auf das Au- 
Benblech aufgetragen und das Innenblech mit dem Kleber 
im AuBenblech vor dem Bordehi zusammengelegt und ge- 
bordelt. 

Eine funktionsfahige Verbindung enLslehl jedoch ersl, 
wenn der Kleber reagiert, d. h. wcnn er durch eine Warme- 
zufiihrung aushartet. 

Nach dem Bordeln bis zum Ausharten des Klebers ist die 
heigestellte Fugeverbindung nicht funktionsfahig. Die Teile 
konnen sich nach dem Entnehmen aus der Bordelvorrich- 
tung in der Geometrie verandera und dadurch in der Bordel- 
vorrichtung erzeugte Passgenauigkeit verlieren. 

Die Krafte, die diese Veranderung bewirken, entstehen 
durch die Federwirkung der Bleche, die durch die Warme- 
zufuhrung zum Ausharten des Klebers noch verstarkt wird. 

Urn die erforderliche Geometrie beim Ausharten des Kle- 
bers zu erzeugen, miissen die Teile beim Erwarmen noch- 
mals geometriebestimmt gespannt werden. 

Aufgabe der Erfindung ist es, die Rander der Bleche ohne 
eine zusatzliche Einspannung dauerhaft zu verbinden. 40 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, dass die mit einem 
warmeaushartenden Kleber beschichteten Rander zur Aus- 
hartung wahrend des Zusammenpressens mit Warme beauf- 
schlagt werden. Dann kann es zwar erforderlich sein, die 
Rander zwar etwas langer zusammenzupressen, bis der Kle- 45 
ber eine hinreichende Festigkeit erreicht hat, eine zusatzli- 
che Einspannung ist aber nicht erforderlich. Das Auftragen 
des Klebers kann in an sich bekannter Weise erfolgen, z. B. 
in Form von Rauperi, die sich beim Zusammenlegen und 
Zusammentreffen zwischen den Randem verteilen. Es kann 50 
auch giinstig sein, zusatzHch vor dem Falzen den Rand we- 
nigstens eines der Bleche mit eingepragten Vorspriingen zu 
versehen und die Vorspriinge wahrend des Zusammenpres- 
sens durch BuckelschweiBen mit dem jeweils anderen Blech 
zu verbinden. Bei einer bevorzugten Ausfuhrung der Erfin- 55 
dung wird eine Randflache des AuBenbleches, mit der das 
AuBenblech beidseitig am Rand des Innenbleches anliegt, 
mit dem Kleber versehen, sodass im Falzbereich alle gegen- 
einanderliegenden Flachen der Rander miteinander verklebt 
werden. 60 

Eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens weist 
wenigstens ein Bordelbett als Widerlager fur die miteinan- 
der zu verbindenden Rander der Bleche und einen zugecrd- 
neten, gegen das Bordelbett schwenkbaren oder verschieb- 
barcn Bordelbacken auf. Zur Losung der cingangs angcgc- 65 
benen Aufgabe soil der Bordelbacken und/oder das Bordel- 
bett eine Heizeinrichtung aufweisen. Damit wird die zum 
Aushaden des Klebers erforderliche Warme in der nachsten 
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Umgebung der zusamniengepreBten Rander erzeugt und 
iiber den Bordelbacken bzw. das Bordelbett auf die gefalz- 
ten Rander der Bleche ubertragen. 

Die Heizeinrichtung kann wenigstens eine Heizpatrone 
5 aufweisen, die in einer Bohrung des zugeordneten Bauteils 
angeordnet ist. Die Heizpatrone is! damit auch leicht aus- 
wechselbar. Insbesondere sollte die Bohrung mit der Heiz- 
patrone sich im wesenlhchen parallel zu den miteinander zu 
verbindenden Randem ersirecken. Bei einem langeren Bor- 
10 delbacken oder einem langeren Bordelbett ist es zweckma- 
Big, wenn zwei von den beiden Stimseiten in zugeordnete 
Bohrungen einseizbare Heizpatronen vorgesehen sind. 

Im folgenden wird ein in der Zeichnung dargestelltes 
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung erlautert; es zeigen: 

Fig» 1 schematisch einen Schnitt durch eine Vorrichtung 
zum randseitigen Verbinden von Blechen, 

Fig. 2 eine Seitenansicht eines Bordelbackens, 
Fig. 3 cine Stirnansicht des Gcgcnstandcs nach Fig. 2, 
Fig. 4 eine Draufsicht auf den Gegenstand nach Fig. 2, 
teilweise geschnitten. 

Die dargesteUte Vorrichtung zum randseitigen Verbinden 
von Blechen dient insbesondere zum randseitigem Verbin- 
den von Karosserieblechen im Automobilbau. Sie besteht in 
ihrem grundsatzlichen Aufbau aus einer Schwenkklappe 1, 
25 die einen Bordelbacken 2 Uragl, der gegen ein Bordelbett 3 
schwenkbar ist. Der Bordelbacken 2 ist unter Zwischen- 
schaltung eines Ausgleichsblechs 4 und einer Isolierung 5 
mit der Schwenkklappe 1 yerbunden. Die miteinander zu 
verbindenden Bleche, namlich ein Innenblech 7 und ein Au- 
30 Benblech 8 werden so in die Vorrichtung eingelegt, dass ein 
Rand 10 des AuBenbleches auf dem Bordelbett 3 aufliegt 
und auf dem Rand 10 der Rand 11 des Innenbleches. Beide 
Rander werden mit einem Niederhalter 9 gegen das Bordel- 
bett 3 verspannt. 

Ein uber den Rand 11 des Innenbleches zunachst vorste- 
bender Randstreifen 12 des AuBenbleches 8 wird vom Bor- 
delbacken 2 erfaBt und mit einer Schwenkbewegung iiber 
den Rand 11 des Innenbleches 7 gefalzt. Dieser Zustand ist 
in Fig. 1 wiedergegeben. 

Vor dem Zusammenlegen von Innenblech und AuBen- 
blech wird der Rand 10 des AuBenbleches 8 einschlieBlich 
des Randstreifens 12 auf der dem Innenblech 7 zugewand- 
ten Seite mit einem warmeaushartenden Kleber 13 versehen. 
Damit dieser Kleber 13 ausharten kann noch wahrend die 
Rander 10, 11, 12 zwischen dem Bordelbacken 2 und dem 
Bordelbett 3 zusammengepreBt werden, ist der Bordelbak- 
ken 2 mit zumindest einer Heizpatrone 6 versehen, die in ei- 
ner zugeordneten Bohrung 14 des Bordelbackens 2 angeord- 
net ist. 

Wie man aus den Fig. 2 bis 4 entnimmt, besitzt der Bor- 
delbacken 2 von seinen Stimseiten ausgehende Bohnmgen 
14, in die jeweils eine Heizpatrone 6 eingesetzt ist. An- 
schluBleitungen 15 der Heizpatrone sind durch von den of- 
fenen Enden der Bohrungen ausgehende Ausnehmungen 16 
herausgefuhrt. 

Die von den Heizpau-onen 6 erzeugte Warme gelangt auf 
kurzem Wege uber den Bordelbacken zu den gefalzten Ran- 
dem 10, 11, 12 und damit zum Kleber 13, der somit schnell 
ausharten kann. 

Bezugszeichenliste 

1 Schwenklager 

2 Bordelbacken 

3 Bordelbett 

4 Ausgleichsblech 

5 Isolierung 

6 Heizpatrone 
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7 Innenblech 

8 AuBenblech 

9 Niederhaller 

10 Rand 

11 Rand 

12 Randslreifen 

13 Kleber 

14 Bohrung 

15 AnschluBIeiiungen 

16 Ausnehmungen 

Patenianspruche 

1. Verfahren zum randseitigen Vbrbinden von Ble- 
chen, insbesondere von Karosserieblechen im Automo- 15 
bilbau, wobei der Rand (10, 11, 12) wenigstens eines 
Bleches (7, 8) mil einem wamieausharlenden Kleber 
(13) bcschichtct wird, dcr Rand cincs A uBcnb leches 
iiber den Rand eines Innenbleches gefalzt wird und die 
Rander zusammengepreBt werden, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, dass die mit einem warmeaushartenden Kle- 
ber beschichteten Rander (10, 11, 12) zur Aushartung 
wahrend des Zusammenpressens mit Wanne beauf- 
schlagt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gckennzeich- 25 
net. dass eine Randfliichc des A u Be nb leches (8), mit 
der das AuBenblech (8) bcidscilig am Rand (11) des In- 
nenbleches (7) anliegu mil dciii Kleber (13) versehen 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, dass vor dem l-al/en dcr Rand wenigstens ei- 
nes derBleche mit. eingepriigicn Vorsprungen versehen 
wird und dass die Vorsprungc wahrend ties '/usaiimien- 
pressens durch BuckelschweiBen mil dem jeweils an- 
deren Blech verbunden werden. 3.S 

4. Vorrichtung zur Durchluhrung des Vcrfahrens nach 
einem der Anspriiche 1, 2odcr 3, mil wenigstens einem 
Bordelbett als Widerlager fur die miieinander zu ver- 
bindenden Rander der Bleche und mil einem zugeord- 
neten, gegen das Bordelbell schwenkbaren oder ver- 40 
schiebbaren Bordelbacken, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Bordelbacken (2) und/oder das Bordelbett (3) 
eine Heizeinrichtung (6) aufweiscn. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Heizeinrichtung wenigstens eine 45 
Heizpatrone (6) aufweist, die in einer Bohrung (14) des 
zugeordneien Bauteils angeordnet ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Bohrung (14) mit der Heizpa- 
trone (6) sich im wesentlichen parallel zu den mitein- 50 
ander zu verbindenden Randem (10, 11, 12) erstreckt. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass jeder Bordelbacken (2) 
und/oder jedes Bordelbett (3) zwei von den beiden 
Stimseiten in zugeordneten Bohrungen (14) einsetz- 55 
bare Heizpatronen (6) aufweist. 
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